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Señores miembros del Jurado: 
En cumplimiento del reglamento de Grados y Títulos de la universidad Cesar 
Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada “APLICACIÓN DE UN 
MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN LA LÍNEA ISOTÓNICA PARA REDUCIR 
TIEMPOS DE PARADA EN PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA AJEPER  
PLANTA HUACHIPA LIMA 2015”, la misma que someto a vuestra consideración 
y espero que cumpla con los requisitos de aprobación para obtener el Título 
profesional de Ingeniero Industrial. 
La presente tesis está desarrollada gracias  a los conocimientos obtenidos como 
estudiante en el campo universitario y en el campo de la investigación, reforzando 
la información con fuentes bibliográficas revisadas sobre la materia, así como 
también el aporte de la experiencia laboral con 10 años en el área de 
mantenimiento. Esta tesis consta de siete capítulos: Capítulo I: Introducción, 
Capítulo II: Método, Capítulo III: Resultados, Capítulo IV: Discusión, Capítulo V: 
Conclusiones, Capítulo VI: Recomendaciones y por último el Capítulo VII: 
Referencias y anexos. 
Esta investigación tiene como objetivo principal la aplicación de un mantenimiento 
preventivo en la línea isotónica para reducir tiempos de parada en producción, lo 
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La aplicación de un plan de mantenimiento preventivo en la línea isotónica para 
reducir tiempos de parada en producción en la empresa Ajeper planta Huachipa 
Lima 2015 tiene como propósito determinar si la aplicación del  plan de 
mantenimiento preventivo en la línea isotónica permite  reducir los tiempos de 
parada en producción, el mantenimiento preventivo, tiene por misión mantener un 
nivel de servicio en los equipos, programando las correcciones de sus puntos 
vulnerables en el momento oportuno, y establecer la implementación de 
inspecciones, la programación de actividades y el control de las actividades, los 
tiempos de parada se define como el tiempo es un factor crítico, el análisis y 
evaluación de tiempo de puesta en servicio o tiempos muertos, deben ser tenidos 
en cuenta en un estudio de la mejora de la eficiencia, mediante la mantenibilidad, 
la confiabilidad y la disponibilidad, la investigación es con enfoque cuantitativo de 
tipo aplicada, cuyo propósito es dar solución a situaciones o problemas concretos 
e identificables, el diseño pre-experimental, dónde se impulsó la aplicación del 
mantenimiento preventivo en la linea isotonica y luego se observo  el resultado de 
esta, la población está definida por todos los equipos de la línea isotónica en esta 
investigación son 14 unidades de equipos, la muestra viene hacer igual a la 
población, se utilizó como instrumento las  fichas donde se analizó los indicadores 
tiempo promedio para reparar, tiempo promedio entre falla y la disponibilidad, se 
concluye que la aplicación de un plan de mantenimiento preventivo en la línea 
isotónica permitio reducir los tiempos de parada en producción de 4.9hrs a 1.8hrs 
en promedio los correctivos, optimizando la mantenibilidad, confiabilidad y 
disponibilidad en los equipos, se recomienda implementar  mejora de métodos en 
los procesos, hacer un seguimiento a fin de realizar mejoras en la sistematización 
de los procesos.  
 
 








The implementation of a preventive maintenance plan in the isotonic line to reduce 
downtime in production at the company AJEPER plant Huachipa Lima 2015 is to 
determine whether the application of preventive maintenance plan in the isotonic 
line reduces downtime in order production, preventive maintenance, whose 
mission is to maintain a level of service on computers, programming corrections of 
their vulnerabilities in a timely fashion, and establish the implementation of 
inspections, scheduling activities and control activities, times stop is defined as the 
time is a critical factor, analysis and evaluation time of commissioning or timeouts, 
must be taken into account in a study of improving efficiency through 
maintainability, reliability and availability , research is quantitative type approach 
applied, whose purpose is to provide solutions to situations or specific and 
identifiable problems, the pre-experimental design, where the preventive 
maintenance on the isotonic line pushed and then the result was observed this the 
population is defined by all teams isotonic line in this research are 14 units of 
equipment, the sample is to equal the population, it was used as a tool tabs where 
analyzed indicators mean time to repair, mean time between fails and availability, 
it is concluded that the application of a preventive maintenance plan in line isotonic 
possible to reduce downtime in production 4.9hrs to 1.8hrs on average corrective 
optimizing maintainability, reliability and availability of equipment, it is 
recommended to implement improved methods in the process, monitoring to make 
improvements in the systematization of processes. 
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